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Welding and Repair Instructions for Upper Drum & Side Drum of S/S Horway's
Boiler No. 21

Surface crack test of the drums revealed indications involving the need of
repair. For position and size of these indications please see Vetco Services
test reports dated September 15 & 18, 1987.

Below you will find the repair procedure specified separately for the upper

drum and the lower drum. BUREAU VERITAS COUPE: €4/ (/8 = 2/ P&
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A crack of about 7 mm length was found at circumferential weld No. 2 in upper
part, and this crack cannot be made good by grinding without falling short of
the minimum wall thickness.

Description of Defect

Treatment of Defective Area

{rack to be prepared by milling andjor grinding In trough-shape manner.

Magnetic particle test to be performed to prove area free of cracks. Also

hardness test to be done to ensure that hardness increment as fTound during

examination has been made good.

Pre-Heating and Welding

The areca F wold ond & sui-ounding area of at Jcost the drum well thicknoss

to be pre-heated to approx. 150°C. Such pre-heating will be done by means of

resistance heating. Temperature control will be effected with thermo-couples
. at inner side of drum.

Welding additive will be a welding rod "E Mo B"™ to DIN 85375 of the trade mark
"SH Schwarz 3 MK'". Welding to be done in string layers.

Once the prepared area has been filled up, so-called hardening layers will be
welded using material different from the base metal. These hardening layers
will subsequently be worked off again.

Upon completion, build-up weldirg will be subjected &
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Side Drum
Description of Defect .
Longitudinal weld No. 1 has indications which cannot be made good by grinding.

Obviously these indications =re rn~ cracks

cont'd...
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Treatment of Defective Area

Indications to be prepared in trough-shape manner, and magnetic particle test
to be performed to prove areas free of defects. Wall thickness to be taken on
completion. If thickness is found less than minimum wall thickness, build-up
welding to be carried out.

Pre-Heating and Welding

The area for build-up welding and a surrounding area of at least the drum wall
thickness to be pre-heated to approx. 150°C. Such pre-heating will be done by
means of resistance heating. Temperature control will be effected with thermo-
couples at inner side of drum.

Welding additive will be the welding rod "SH Schwarz 3 MK", and welding to be
done in string lavers. Once the required wall thickness has been reached,
additional hardening lavers to be welded which will subsequently be worked off
again.
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Nachdruch, auch auszugsweise, ist nure mit Genehmigung der “*Deutsche Babecock Werke AG*’, 42 Oberhausen_ gestatist.
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Deutsche Babcock Arbeitsanweisung —
Werke ite p
Aktiengeselischaft

SchweiB- und Reparaturanweisung fir Ober- und Seitentrommel von Kessel 21 der
SS Norway

Bei einer Oberfléchenrifiprifung der Trommeln wurden Anzeigen gefunden, die eine
Peparatur erforderlich machen. Laoe und Gréfe der Anzeigen siehe Protokolle der
Firma Vetco Services vom 15. und 18.09.1987. Nachfoloend wird der Reparsturablauf
getrennt fur Ober- und Untertrommel beschrieben.

Obertrommel

Schadensbeschreibung

An Rundnsht 2 wurde im oberen Bereich ein Rif3 von ca. 7 mm Linge gefunden, der

nicht durch Schleifen entfernt werden kann, ohne die Mindestwanddicke zu unter-

schreiten.

Bearbeiten der Schadensstelle

er Rif ist muldenfdrmig durch Frisen und/ocder Schleifen asuszuarbeiten. Die Rif3-
st durch eine Masgnetpulverprifuno rachzuweisen. Weiterhin icst eine

n, um sicherzustellen, daB die bei der Untersuchunc
itigt wurde.
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Seitentrommel

Schadensbeschreibung

Die Langsnaht Nr. 1 der Seitentrommel weist Anzeigen auf, die nicht durch Schlei-
fen entfernt werden konnen. Bel den Anzeigen handelt es sich offensichtlich

nicht um Risse.

Bearbeiten der Schadensstelle

Die Anzeigen werden muldenftrmig ausgesrbeitet und die Fehlerfreiheit

der Bereiche durch eine Magnetpulverprifung nachgewiesen. Anschliefend wird
die Wanddicke gemessen. Beim Unterscnreiten der Mindestwanddicke wird
aufgetragen.




Machdruck. auch auszugswmise, ist nur mit Genehmigung der "Deutsche Babcock Werke AG”, 47 Oberhaussn, pestattet,

BABCE@CK

Deutsche Babcock Arbeitsanweisung _
Werke Seite
Aktiengeselischatt 2

Vorwdrmen und SchweiBen

Die aufzutragende Stelle und eine umliegender Bereich vorn mindestens der [rommeli-
wanddicke ist auf ca. 150°C vorzuwirmen. Das Vorwdrmen erfoleot durch Widerstands-
ermarmung. Die Temperaturmessung erfolgt durch Thermoelemente von der Innenseite
der Trommel. Als Schweiflzusstz wird die Elektrode SH Schwarz 3 MK eingesetzt

und es sind Stichlagen zu schweiBen. Nach erreichen der erforderlichen Wanddicke
werden zusitzliche Vergltungslagen ceschweift, die anschlieBend wieder abgear-
beitet werden. Die fertige AuftragsschweiBung wird einer OberfléchenriBprifung
unterzogen.
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